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Bescheinigung 




Die Huesker Synthetic GmbH & Co in Gescher/Deutschland hat eine Patentan- 
meldung unter der Bezeichnung 

"Textiles Gitter" 



am 28. Januar 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 

Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
D 03 D, E 02 D und E 01 C der Internationalen Patentklasslfikation erhalten. 




//■W;' A . .... 



Munchen, den 19. Januar 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der Prasident 
Im Auftrag 
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Beschreibung: 
Textiles Gitter 

5 

Die Erfmdung betrifft ein weitmaschiges textiles Gitter fiir Armierungszwecke im 
Tiefbau, insbesondere zum Bewehren von Bodenschichten, bestehend aus vorzugs- 
weise durch Weben oder Wirken miteinander verbundenen Kettfadengruppen und 
SchuBfadengruppen, die jeweils zur benachbarten, parallel verlaufenden Fadengruppe 
10 einen Abstand von mindestens 8 mm aufweisen, und deren Einzelfaden von hochfe- 
sten Garnen gebildet werden, wobei die Kettfadengruppen und SchuBfadengruppen 
des textilen Gitters mit einer Polymerbeschichtung ummantelt sind. 

Die Erfmdung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen 
15 Gitters. 

Derartige textile Gitter werden vorzugsweise im Webverfahren hergestellt. Das 
deutsche Patent 20 00 937 offenbart ein Webverfahren fur ein derartiges textiles 
Gitter unter Verwendung eines Dreherfadens, der mit geringer Spannung zickzack- 
20 formig uber die Kettfadengruppen gefiihrt ist und an den Seiten der Kettfadengruppen 
jeweils unter einer SchuBfadengruppe verlauft. 

Die Anmelderin vertreibt ein derartiges Gewebe, bestehend aus hochfesten Polyester- 
faden mit einer PVC-Ummantelung zur Bewehrung von Bodenschichten unter der 

25 Bezeichnung "Fortrac". Ein ahnliches Polyestergewebe mit einer bimmenhaltigen 
Ummantelung wird zur Bewehrung von Asphaltschichten im StraBenbau unter der 
Markenbezeichnung "HaTelit" von der Anmelderin vertrieben. Polyestergarne aber 
auch PVA- Oder Aramidgarne gewahrleisten eine dauerhafte Bewehrung. Je nach den 
Erfordernissen konnen aber auch andere synthetische Materialien, z.B. Polyolefine 

30 wie Polyethylen oder Polypropylen, zur Bildung der hochfesten Game verwendet 
werden. 

Neben der Verbindung der Kettfadengruppen mit den SchuBfadengruppen durch die 
beschriebene Webtechnik mit Dreherfaden sind selbstverstandlich andere Verbin- 
35 dungstechniken moglich. Beispielsweise konnen iibereinanderliegende Fadengruppen, 
die nicht miteinander verwebt werden, zueinander mittels Dreherfaden oder anderen 
Bindefaden (z.B. durch Kettenwirken) oder mittels Haftmitteln fixiert werden. Eine 
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ausreichende Fixierung des fertigen Gitters kann anschlieBend dutch die Polymerbe- 
schichtung erzielt werden. 

Die beschriebenen Armierungsgitter haben sich in der Vergangenheit umfangreich im 
5 Tiefbau bewahrt. Sie weisen aufgrund der hochfesten synthetischen Materialien, aus 
denen die Game gebildet sind, sowie aufgrund der Ummantelung eine hervorragende 
Bestandigkeit gegen Verrottung und Verwitterung auf. Aufgrund ihrer groBen 
Maschen dringen beim Verbauen der Gitter Teilchen des Bodens oder der jeweiligen 
armierten Schicht durch die Maschen und bewirken so eine Verzahnung und eine 
10 enge Bindung zwischen dem textilen Gitter und der armierten Schicht. 

Die Polymerbeschichmng der bekannten textilen Gitter ist relativ dicht, Starr und 
unflexibel. Durch das hohe Gewicht aufgrund der groBen Dichte und durch die 
Starrheit des Gitters konnen sich Probleme bei dessen Handhabung wahrend des 

15 Einbaus ergeben. Aufgrund der starren Beschichtung ist eine Verformung des Gitters 
selbst nur im geringen Umfang moglich. Das "Verkrallen" zwischen Gitter und 
armierter Schicht geschieht daher allein durch Teilchen, die die Maschen des Gitters 
durchragen. Die starre und relativ dunne Polymerbeschichtung kann beim Einbau 
Oder im eingebauten Zustand Risse bekommen oder teilweise abplatzen, so daB der 

20 Schutz der Fadengruppen durch die Polymerbeschichtung beeintrachtigt werden 
kann. 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein textiles Gitter sowie ein Verfahren zu dessen 
Herstellung zu schaffen, welches die zuvor beschriebenen Nachteile weitgehend 
25 beseitigt. 

Diese Aufgabe wird durch ein textiles Gitter der eingangs beschriebenen Art gelost, 
welches dadurch gekennzeichnet ist, daB in der Polymerbeschichtung regelmaBig 
verteilte Gaseinschlusse enthalten sind, so daB die Polymerbeschichtung eine 
30 schaumartige Struktur aufweist. 

Die schaumartige Struktur der Polymerbeschichmng hat als direkte Folge eine 
groBere Flexibilitat dieser Beschichmng sowie eine geringere spezifische Dichte. Das 
spezifische Gewicht des textilen Gitters wird dadurch reduziert, so daB seine 
35 Handhabung vereinfacht wird. Auch wird die Beschichmng insgesamt weicher, so 
daB das Gitter eine hohere Flexibilitat erhalt, wodurch die Handhabung wiederum 
vereinfacht wird. 
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Im UmkehrschluB erhoht sich durch die Aufschaumung der Polymerbeschichtung 
deren spezifisches Volumen, so daB selbst bei geringerem Gewicht eine groBere 
Schichtdicke der Polymerbeschichtung verwirklicht werden kann. Diese Schicht 
5 weist aufgrund der Aufschaumung auch eine groBere elastische Verformbarkeit auf. 
Aufgrund der groBeren Schichtdicke und der herabgesetzten Gefahr eines Abplatzens 
der Polymerbeschichtung durch die hohere Elastizitat wird die Gefahr einer mechani- 
schen Beschadigung der Polymerbeschichtung wahrend des Einbaus herabgesetzt. 

10 SchlieBlich weisen die einzelnen Fadengruppen, die durch eine geschaumte Polymer- 
beschichtung unmiantelt sind, eine hohere Flexibilitat und aufgrund der schaumarti- 
gen Ummantelung eine Kompressibilitat auf, so daB das Verkrallen der armierten 
Bodenschicht mit dem textilen Gitter nicht nur durch Teilchen erfolgt, welche die 
Gittermaschen durchragen, sondern auch durch Teilchen, welche lokale Verformun- 

15 gen und Kompressionen der einzelnen Fadengruppen bewirken. 

Vorzugsweise werden bei dem erfindungsgemaBen textilen Gitter - wie bei dem 
Stand der Technik - Einzelfaden aus Multifilamentgarnen gewahlt. Diese werden 
nicht nur mit der Polymerbeschichtung ummantelt, sondern von dieser durchtrankt. 
20 Auf diese Weise erhalt jeder Faden der Kettfadengruppen und SchuBfadengruppen 
beim Durchtranken und Ummanteln mit der geschaumten Polymerbeschichtung ein 
groBeres Volumen und eine Kompressibilitat. 

Fur ein Bodenbewehrungsgitter kann die Beschichtung aus PVC (Polyvinylclorid) 
25 gebildet werden, welches mit Weichmachern versetzt wird und eine flieBfahige, 
pastose Masse bildet, welche nach dem Eintauchen des Gitters beim Erhitzen auf eine 
Temperatur von etwa 200°C geliert. Alternativ konnen Polyacryl- oder Polyurethan- 
beschichtungen verwendet werden, die in Wasserdispersionen auf das textile Gitter 
aufgetragen werden und bei Abdampfen des Wassers polymerisieren. Selbstverstand- 
30 lich ist auch die Verwendung einer heiB aufgetragenen bitumenhaltigen Beschichtung 
moglich. 

Die Gaseinschliisse in der Polymerbeschichtung soUten moglichst klein sein und 
vorzugsweise eine GroBe von 0,3 mm nicht iiberschreiten. 

35 

Bei einem Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemaBen textilen Gitters werden 
zunachst hochfeste Kettfaden und SchuBfaden insbesondere durch Web- oder 
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Wirktechnik derart miteinander verbunden, dafi jeweils Kettfadengruppen und 
SchuBfadengruppen zusammengefaBt werden, die jeweils zur benachbarten, parallel 
verlaufenden Fadengruppe einen Abstand von mindestens 8 mm aufweisen. An- 
schlieBend werden die Fadengruppen mit einer flieBfahigen Masse, welche eine 
polymerbildende Substanz enthalt, benetzt. Dieses Benetzen erfolgt in der Kegel 
durch Eintauchen des Gitters in einen Behalter mit der flieBfahigen Masse. Alternativ 
kann die flieBfahige Masse auf die Kettfadengruppen und die SchuBfadengruppen 
aufgespniht oder auf andere Weise aufgebracht werden. Nach dem Benetzen muB das 
Abbinden des Polymers bewirkt werden. Bei heiB abbindenden Polymeren wird das 
benetzte Gitter hierzu erhitzt. 

Zur Losung der erfindungsgemaBen Aufgabe wird der flieBfahigen Masse ein 
Treibmittel zugesetzt, welches wahrend des Abbindens des Polymers Gaseinschliisse 
erzeugt. 

Wie bereits erwahnt, kann als flieBfahige Masse eine pastose Mischung aus PVC und 
einem Weichmacher verwendet werden, welche unter Hitzeeinwirkung geliert. 
Alternativ kann eine Polymerdispersion, z.B. eine Latex-, Polyacryl- oder Poly- 
urethandispersion, zum Benetzen des Gitters verwendet werden, wobei das Wasser 
der Dispersion unter Hitzeeinwirkung abdampft und die Beschichtung polymerisiert. 

Das Treibmittel ist in Abhangigkeit von dem verwendeten Polymer und in Abhan- 
gigkeit von der gewiinschten Struktur des geschaumten Polymers zu wahlen. Es sind 
unterschiedliche Treibmittel zur Bildung von Gaseinschlussen bekannt. Beispielswei- 
se werden als physikalische Treibmittel Gase (z.B. Stickstoff) oder leicht verdamp- 
fende Fliissigkeiten (Kohlenwasserstoffe, Chlorkohlenwasserstoffe, Trichlorethylen 
o.a.) zur Bildung von Kunststoffschaumen eingesetzt; Zur Bildung der erfindungs- 
gemaBen geschaumten Ummantelung sind insbesondere chemische Treibmittel 
geeignet, welche aus Feststoffen bestehen, die bei hoherer Temperamr unter 
Freisetzung von Gasen zerfallen. Beispiele hierfiir sind Azo-Verbindungen (z.B. 
Azodicarbonamid), N-Nitrosoverbindungen und Sulfonylhydrazide, die bei Tempe- 
raturen zwischen etwa 100°C und 275 °C pro Gramm 100 bis 300 ml Stickstoff 
abspalten. Durch Beimischungen, sogenannte "Kicker", die beispielsweise aus 
Metallverbindungen wie den Pb- und Zn-Stabilisatoren in PVC-Mischungen beste- 
hen, kann die Temperatur, bei der das Gas freigesetzt wird, eingestellt werden. 
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Der Aufbau des erfindungsgemaBen textilen Gitters geht besser aus den beigefiigten 
Zeichnungen hervor, welche eine bevorzugte Ausfiihrungsform dieses Gitters zeigen. 

Dabei zeigt 

5 Fig. 1 eine Draufsicht auf ein gemaB dem deutschen Patent 20 00 937 hergestelites 
Gittergewebe ohne Polymerbeschichtung und 
Fig. 2 eine Draufsicht auf das Gitter aus Fig. 1 mit aufgebrachter Beschichtung. 

Das in Fig. 1 dargestellte weitmaschige Gittergewebe weist Kettfadengruppen 1 und 
10 SchuBfadengruppen 2 auf, die sich jeweils aus zwolf parallelen Faden 3 bzw. 3' aus 
muitifilamentem Polyestergarn zusammensetzen. Der Abstand der Kettfadengrup- 
pen 1 voneinander sowie der Abstand der SchuBfadengruppen 2 voneinander betragt 
etwa 40 mm. Jede Kettfadengruppe 1 ist von einem Dreherfaden 4 begleitet, der 
zickzackformig iiber die Kettfadengruppe 1 gefiihrt ist und an den Seiten der 
15 Kettfadengruppe 1 jeweils unter einer SchuBfadengruppe 2 verlauft. 

Das auf diese Weise hergestellte Gittergewebe wird nach dem Weben uber seine 
gesamte Breite in ein Bad mit einer fiieBfahigen Masse, welche eine polymerbildende 
Substanz enthalt, eingetaucht. Dabei legt sich, wie in Fig. 2 zu erkennen, eine 

20 geschlossene Polymerbeschichtung 5 um die Kettfadengruppen 1 und die SchuBfa- 
dengruppen 2 und verbindet diese Fadengruppen 1,2 jeweils zu einem geschlossenen 
Strang. Die Polymerbeschichtung weist nur eine geringe Dicke (im Durchschnitt 
unter 1 mm) auf. Die in ihr eingeschlossenen Gasblasen sind weitgehend mit bloBem 
Auge nicht zu erkennen und weisen einen Durchmesser von unter 0,3 mm auf. Durch 

25 Inhomogenitaten in der Verteilung des Treibmittels konnen aber auch ortlich groBere 
Gasblasen entstehen. 

Vorzugsweise wird beim Eintauchen des textilen Gitters in die flieBfahige Masse ein 
Verbinden aller Faden einer Fadengruppe 1,2 miteinander sowie ein Durchtranken 
30 der einzelnen Faden 3,3' bewirkt. Je nach Einsatzzweck kann es aber auch sinnvoll 
sein, die einzelnen Faden 3,3' nur an ihrer AuBenseite zu ummantein oder keine 
voUstandige homogene Verbindung der Einzelfaden der Fadengruppen miteinander 
zu bewirken. 



35 
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Anspriiche: 

1. Weitmaschiges textiles Gitter fiir Armierungszwecke im Tiefbau, insbesondere 
zum Bewehren von Bodenschichten, bestehend aus vorzugsweise durch Weben oder 

5 Wirken miteinander verbundenen Kettfadengruppen (1) und SchuBfadengruppen (2), 
die jeweils zur benachbarten, parallel verlaufenden Fadengruppe (1,2) einen Abstand 
von mindestens 8 mm aufweisen, und deren Einzelfaden (3,3') von hochfesten 
Garnen gebildet werden, wobei die Kettfadengruppen (1) und SchuBfadengruppen (2) 
des textilen Gitters mit einer Polymerbeschichtung (5) ummantelt sind, dadurch 

10 gekennzeichnet, daB in der Polymerbeschichtung (5) regelmaBig verteilte Gasein- 
schlusse enthalten sind, so daB die Polymerbeschichtung (5) eine schaumartige 
Struktur aufweist. 

2. Textiles Gitter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelfaden 
15 (3,3') der Kettfadengruppe (1) und der SchuB fadengruppe (2) aus Multifilamentgar- 

nen bestehen, die von der schaumartigen Polymerbeschichtung (5) durchtrankt sind. 

3. Textiles Gitter nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Polymerbeschichtung (5) aus PVC besteht. 

20 

4. Textiles Gitter nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gaseinschliisse einen Durchmesser von weniger als 1 mm, 
vorzugsweise von weniger als 0,3 mm aufweisen. 

25 5. Verfahren zur Herstellung eines textilen Gitters, bei dem hochfeste Kettfaden (3) 
und SchuBfaden (3') insbesondere durch Web- oder Wirktechnik derart miteinander 
verbunden werden, daB sie jeweils zu Kettfadengruppen (1) und SchuBfadengruppen 
(2) zusammengefaBt werden, die jeweils zur benachbarten, parallel verlaufenden 
Fadengruppe (1 ,2) einen Abstand von mindestens 8 mm aufweisen, und bei dem die 

30 Fadengruppen (1,2) anschlieBend mit einer flieBfahigen Masse, die eine polymerbil- 
dende Substanz enthalt, benetzt und durch Abbinden des Polymers mit einer Be- 
schichtung (5) ummantelt werden, dadurch gekennzeichnet, daB der flieBfahigen 
Masse ein Treibmittel zugesetzt wird, welches wahrend des Abbindens des Polymers 
Gaseinschliisse erzeugt. 
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6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daJi die pastose Mi- 
schung aus mit einem Weichmacher versetzten PVC besteht und daB das textile 
Gitter zum Gelieren der Polymerbeschichtung aus PVC auf eine hohe Temperatur, 
vorzugsweise etwa 200°C, erhitzt wird. 

5 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dali die fliefifahige 
Masse von einer Polymer-Dispersion, z.B. einer Latex-, Polyacryl- oder Poly- 
urethandispersion, gebildet wird und daB das textile Gitter zum Verdampfen des in 
der Dispersion enthaltenen Wassers und zur Polymerisation auf eine hohe Tempera- 

10 tur oberhalb von 100°C erhitzt wird. 

8. Verfahren nach einem Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein 
Treibmittel verwendet wird, das bei einer hohen Temperaturen von uber 100°C 
Gasblasen freisetzt. 

15 
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Zusammenfassung : 

Die Erfindung betrifft ein weitmaschiges textiles Gitter fur Armierungszwecke im 
Tiefbau, insbesondere zum Bewehren von Bodenschichten, bestehend aus vorzugs- 

5 weise durch Weben Oder Wirken miteinander verbundenen Kettfadengruppen und 
Schufifadengruppen, die jeweils zur benachbarten, parallel verlaufenden Fadengruppe 
einen Abstand von mindestens 8 mm aufweisen, und deren Einzelfaden von hochfe- 
sten Garnen gebildet werden, wobei die Kettfadengruppen und Schufifadengruppen 
des textilen Gitters mit einer Polymerbeschichtung ummantelt sind. 

10 Um ein Gitter mit einem geringeren spezifischen Gewicht zu schaffen, welches ein 
besseres "Verkrallen" mit den zu bewehrenden Bodenschichten ermoglicht und 
leichter handhabbar ist, sind in der Polymerbeschichtung regelmafiig verteilte 
Gaseinschliisse enthalten, so dafi die Polymerbeschichtung eine schaumartige 
Struktur aufweist. 

15 Die Erfindung betrifft ebenfalls ein Herstellungsverfahren fiir ein derartiges Textil- 
gitter, welches dadurch gekennzeichnet ist, dafi der Kunststoffmasse zur Bildung der 
Polymerbeschichtung ein Treibmittel zugesetzt wird, welches wahrend des Abbin- 
dens des Polymers Gaseinschliisse erzeugt. 




FIG. 



2 



